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INTISARI 
 
Hexamethylenetetramine (HMTA) atau sering disebut sebagai hexamine 
merupakan salah satu bahan penunjang yang banyak digunakan di bidang kedokteran, 
industri resin, industri karet, industri tekstil, industri serat selulosa, dan industri buah. 
Banyaknya penggunaan hexamine di berbagai industri di Indonesia ditambah peningkatan 
jumlah industri di Indonesia dari tahun ke tahun mengakibatkan pemenuhan kebutuhan 
hexamine dalam negeri harus mengimport dari luar negeri. Melihat hal itu perlu dilakukan 
peningkatan jumlah industri hexamine di Indonesia untuk dapat memenuhi kebutuhan 
dalam negeri.  
Proses pembuatan Heksamine dibuat dengan melakukan reaksi eksoterm antara 
formaldehida dan amonia dengan menggunakan proses kontinyu. Reaksi ini 
menghasilkan Hexamine sebagai produk utama dan larutan formaldehida sebagai produk 
samping. Proses kontinyu dipilih karena suhu reaksi dalam reaktor tidak terlalu tinggi, 
sehingga tidak diperlukan pemanasan arus masuk reaktor dan konsentrasi hexamine 
keluar reaktor relatif tinggi. Selain itu kondisi operasi yang berlangsung pada suhu rendah 
dan tekanan atmosferis, sehingga pengendalian yang dilakukan cukup mudah. Limbah 
yang dihasilkan dari proses ini adalah produk samping berupa larutan formaldehid dengan 
kadar rendah Limbah ini memiliki nilai ekonomis sehingga akan dijual kembali ke pabrik 
lain.  
Prarencana pabrik Hexamine dari Larutan Formaldehida dan Gas Ammonia pada 
PT. Heksaminesia memiliki rincian sebagai berikut: 
Bentuk perusahaan : Perseroan Terbatas (PT) 
Produksi    : Hexamine 
Kapasitas produksi   : 15.000 ton/tahun 
Hari kerja efektif    : 330 hari/tahun dan 1 hari 24 jam 
Sistem operasi    : Kontinyu 
Masa konstruksi    : 2 tahun 
Waktu mulai beroperasi   : Tahun 2025 
Bahan baku     : Formaldehida 37% dan Amonia Anhidrat 
Aliran bahan baku CH2O 37% : 53.192.632,2640 kg/tahun 
Aliran bahan baku CH3 Anhidrat : 7.472.324 kg/tahun 
xiv 
 
Utilitas: 
Air      : Air proses = 7.102,59 m3/tahun 
  Air sanitasi = 2.395,8  m3/tahun 
  Air umpan boiler = 13.404,831 m3/tahun 
Brine     : 168,3828 m3/tahun 
Listrik     : 230,51 kW/tahun  
Bahan bakar solar    : IDO = 290.842,90 liter/tahun 
       LNG = 754.538,4 Kg/tahun 
Jumlah tenaga kerja   : 120 orang 
Lokasi pabrik     : Semarang, Jawa Tengah 
Luas pabrik    : 50.947 m2 
Analisis ekonomi dengan Metode Discounted Flow 
 Rate of Return Investment (ROI) sebelum pajak : 22,95 %  (> bunga pinjaman) 
 Rate of Return Investment (ROI) sesudah pajak : 15,46 %  (> bunga pinjaman) 
 Rate of Equity (ROE) sebelum pajak : 31,26 %  (> bunga pinjaman) 
 Rate of Equity (ROE) sesudah pajak : 19,55 %  (> bunga pinjaman) 
 Pay Out Time (POT) sebelum pajak : 4 tahun 9 bulan 14 hari 
 Pay Out Time (POT) sesudah pajak : = 5 tahun 5 bulan 1hari 
 Break Even Point (BEP) : 41 % 
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ABSTRACT 
 
Hexamethylenetetramine   (HMTA) or often referred to as Hexamine is one of the 
supporting materials widely used in the field of medicine, resin industry, rubber industry, 
textile industry, cellulose fiber industry, and fruit industry. Many of the use of hexamine 
in various industries in Indonesia plus the increasing number of industries in Indonesia 
from year to year resulted in the fulfillment of hexamine needs in the country must import 
from abroad. Seeing this need to be done an increase in the number of industries 
Hexamine in Indonesia to meet the needs of the country.   
The process of making Heksamine is made by performing an exoterm reaction 
between formaldehyde and ammonia using a continuous process. This reaction results in 
Hexamine as a primary product and a formaldehyde solution as a side product. The 
continuous process is chosen because the reaction temperature in the reactor is not too 
high, so there is no need to warm the inflows of the reactor and the concentration 
hexamine out the reactor is relatively high. In addition to the operating conditions that 
take place at low temperatures and atmospheric pressure, so the control is done quite 
easily. The waste produced from this process is a side product of a formaldehyde solution 
with low levels of this waste has an economical value so it will be sold back to other 
factories.  
The following details Preliminary Plant Design of Hexamine Factory from 
formaldehyde solution and Ammonia at PT. Heksaminesia: 
Company FORM   : Limited Liability company (PT) 
Production    : Hexamine 
Production capacity   : 15,000 tons/year 
Effective working day  : 330 days/year and 1 day 24 hours 
Operating system   : Continuous 
Construction Period   : 2 years 
Start time    : Year 2025 
Raw MATERIAL   : 37% formaldehyde and anhydrous ammonia 
Flow of raw material CH2O 37% : 53,192,632.2640 kg/year 
CH3 anhydrous raw material flow : 7,472,324 kg/year 
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Utility: 
Water     : Water process = 7,102.59 m3/year 
        Water sanitation = 2,395.8 m3/year 
        Water bait boiler = 13,404.831 m3/year 
Brine     : 168.3828 m3/year 
Electricity    : 230.51 kW/year  
Diesel fuel    : IDO = 290,842.90 liter/year 
        LNG = 754,538.4 Kg/year 
Total workforce   : 120 people 
Factory Location   : Semarang, Central Java 
Factory size    : 50,947 m2 
Economic analysis by Discounted Flow method 
 Rate of Return Investment (ROI) before tax: 22.95%  (Loan > interest) 
 The rate of Return Investment (ROI) after tax: 15.46%  (Interest > loan) 
 Rate of Equity (ROE) before tax: 31.26%    (> loan interest) 
 The Rate of Equity (ROE) after tax: 19.55%   (> loan interest 
 Pay Out Time (POT) before tax:  4 years 9 months 14 days  
 Pay Out Time (POT) after tax:  = 5 years   5 months 1 days  
 Break Even Point (BEP): 41% 
